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Resumen

El presente proyecto de mejora se desarrollé en la Planta Tocancipa de Bavaria con el
proposito de optimizar la seguridad operativa de la flota de montacargas. A partir del analisis de
datos telemétricos del Fleet Management System (FMS), se identificé que los altos niveles de
eventos criticos estaban asociados al fenomeno del afdn operativo y a comportamientos
inseguros recurrentes. Para intervenir esta problematica, se disend e implementé un Plan de
Mejora que integr6 coaching individualizado, capacitaciones enfocadas en cultura de seguridad,
ajustes operativos en zonas criticas y un sistema de seguimiento basado en indicadores.

Los resultados demuestran una reduccion significativa de alertas entre julio y noviembre,
evidenciando la efectividad del plan y la transformaciéon en el comportamiento de los
operadores. Asimismo, se logro fortalecer la cultura de seguridad, mejorar la eficiencia logistica
interna y generar practicas sostenibles alineadas con los lineamientos globales de AB InBev.
Este proyecto constituye una propuesta aplicable, medible y replicable en otras 4reas y plantas
del grupo.

Palabras Clave: Seguridad Operativa, Telemetria FMS, Gestion del Riesgo Logistico,

Cultura de Seguridad, Montacargas, Cumplimiento de Estandares.
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Abstract

This improvement project was developed at Bavaria’s Tocancipa Plant with the aim of
enhancing operational safety in the forklift fleet. Based on telemetric data collected through the
Fleet Management System (FMS), high levels of critical events were identified, largely linked to
operational rush and recurring unsafe behaviors. In response, a comprehensive Improvement
Plan was designed and implemented, integrating individualized coaching, safety culture training,
operational adjustments in critical areas, and a structured follow-up system supported by
performance indicators.

The results show a significant reduction in alerts from July to November, demonstrating
the effectiveness of the intervention and a positive behavioral shift among operators.
Additionally, the project strengthened the safety culture, improved internal logistics efficiency,
and established sustainable practices aligned with AB InBev’s global standards. This project
represents an applicable, measurable, and scalable model for other areas and plants within the
organization.

Keywords: Operational Safety, FMS Telemetry, Logistics Risk Management, Safety
Culture, Forklifts, Standards Compliance.
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Glosario

FMS (Fleet Management System): Sistema de telemetria que registra en tiempo real los
movimientos, eventos criticos y comportamiento operativo de la flota de montacargas.

Eventos criticos: Alertas generadas por el FMS que incluyen aceleraciones bruscas,
frenadas bruscas, impactos y tiempos de ralenti innecesarios.

Afan operativo: Percepcion de presion y urgencia excesiva que influye en la toma de
decisiones inseguras por parte de los operadores.

BBS (Behavior-Based Safety): Enfoque de seguridad basado en el comportamiento que
utiliza observacion, retroalimentacion y refuerzo positivo para modificar conductas inseguras.

KPIs (Key Performance Indicators): Indicadores clave de desempefio utilizados para
medir el avance y los resultados del plan de mejora.

Cultura de seguridad: Conjunto de habitos, creencias y practicas compartidas dentro de
una organizacion que orientan las decisiones relacionadas con la seguridad.

Coaching operativo: Estrategia de acompafiamiento personalizado orientada a mejorar el
desempefio y comportamiento de los operadores mediante retroalimentacion basada en datos.

Zonas criticas: Areas de alto riesgo donde se registran mayores eventos criticos o
condiciones que aumentan la probabilidad de incidentes.

PHVA: Ciclo de mejora continua Planear — Hacer — Verificar — Actuar.
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Introduccion

La industria cervecera contemporanea se desarrolla en un entorno caracterizado por altos
niveles de competencia, automatizacion, exigencia en eficiencia y una creciente presion por la
optimizacién de los recursos logisticos. En este contexto, Bavaria S.A., como empresa lider del
sector en Colombia e integrante del conglomerado global AB InBev, ha orientado sus
operaciones hacia estandares internacionales de productividad, sostenibilidad y seguridad
operativa. Dentro de este ecosistema, la Planta Tocancipa se consolida como una de las
instalaciones industriales mas importantes de Latinoamérica, no solo por su capacidad instalada,
sino también por la complejidad logistica que implica el manejo de volimenes masivos de
materias primas, productos en proceso y producto terminado.

La logistica interna de la planta depende en gran medida del desempeio seguro y
eficiente de la flota de montacargas. Estos equipos, esenciales para la continuidad productiva,
operan en entornos de alto flujo, con multiples interacciones entre personas, maquinas y
materiales. Debido a ello, los riesgos asociados a la operacion aumentan significativamente
cuando no existe un equilibrio adecuado entre velocidad, precision y cumplimiento de
protocolos de seguridad. En los tltimos afios, Bavaria ha incorporado tecnologia avanzada como
el Fleet Management System (FMS), un sistema de telemetria disefiado para registrar eventos
criticos tales como frenadas bruscas, aceleraciones excesivas, impactos y tiempos de ralenti.
Esta informacion constituye una fuente valiosa para identificar patrones de riesgo y
oportunidades de mejora.

A pesar de contar con esta tecnologia, la Planta Tocancipd ha evidenciado una
problematica persistente: la existencia de un “afan operativo” derivado de la presion por cumplir
metas de productividad. Este afian conduce a comportamientos inseguros que se reflejan
directamente en los registros del FMS. La tension entre la demanda productiva y el
cumplimiento de estdndares de seguridad se ha convertido en un desafio recurrente que impacta
la eficiencia logistica, la integridad de los equipos y la seguridad del personal. La problematica
adquiere relevancia estratégica al generar costos indirectos, afectaciones a la continuidad
operativa y desviaciones frente a los lineamientos globales de AB InBev en materia de

Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).



PRACTICA EMPRESARIAL BAVARIA. 13

Ante este escenario, surge la necesidad de disefiar e implementar un Plan de Mejora que
permita integrar el analisis de datos telemétricos con estrategias formativas y de intervencion
conductual. Este plan busca no solo reducir los eventos criticos, sino transformar la cultura
operativa mediante un enfoque dual: coercitivo (monitoreo y controles basados en data) y
formativo (coaching, capacitacion y sensibilizacion). Asi, se plantea un modelo de intervencion
que aborda tanto las causas técnicas como las conductuales del problema.

El presente informe se estructura con el proposito de exponer rigurosamente el proceso
de diagndstico, intervencion y evaluacion del plan propuesto. En primer lugar, se contextualiza
la operacion logistica de la Planta Tocancipa y se define el problema central. Posteriormente, se
desarrolla el marco tedrico que sustenta la investigacion, incorporando modelos de cultura de
seguridad, gestion del cambio, teorias del riesgo y los fundamentos tecnoldgicos del FMS. Mas
adelante, se expone la metodologia mixta utilizada, fundamentada en Creswell, que articula un
analisis cuantitativo de telemetria con técnicas cualitativas de entrevistas y observacion directa.
Finalmente, se presentan los resultados esperados, el impacto del plan de mejora y las
conclusiones que responden de manera directa a los objetivos propuestos.

Esta introduccién establece la relevancia operativa, teérica y estratégica del proyecto,
demostrando que la seguridad no constituye un costo adicional, sino un pilar esencial para la

eficiencia y competitividad de la cadena logistica de Bavaria.
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1. Planteamiento del problema

La operacion logistica interna en la Planta Tocancipa de Bavaria constituye uno de los
eslabones mas criticos de la cadena de produccion. La flota de montacargas, encargada del
transporte de materias primas, insumos, productos en proceso y producto terminado, opera en un
entorno caracterizado por altos volimenes de movimiento, exigencia en precision y un ritmo de
trabajo acelerado derivado de la magnitud de la planta. Pese a la implementacion de tecnologias
avanzadas como el Fleet Management System (FMS), persisten comportamientos inseguros que
afectan la seguridad operativa y generan impactos negativos en la continuidad del proceso
logistico.

Durante los ultimos ciclos operativos, se ha identificado un incremento sostenido en los
eventos criticos registrados por el FMS, tales como frenadas bruscas, aceleraciones excesivas,
impactos y tiempos de ralenti no justificados. Estos eventos no son unicamente indicadores
técnicos; representan conductas que aumentan la probabilidad de incidentes, dafos a maquinaria,
afectacion de inventarios y riesgos para la integridad fisica de los operadores. La telemetria
evidencia patrones reiterados en ciertos montacarguistas y zonas especificas de la planta, lo que
indica la existencia de una problematica estructural mas alla de lo meramente individual.

Las entrevistas preliminares con operarios, supervisores y personal logistico han
permitido identificar un factor recurrente que contribuye a estos comportamientos: la percepcion
de “afan operativo”. Los montacarguistas manifiestan sentir presion por cumplir metas de
productividad, despachar en tiempos minimos y responder a la velocidad que exige la
produccion. Este afan genera una disonancia entre la velocidad esperada y el cumplimiento de
los protocolos de seguridad, lo cual conduce a précticas inseguras que se reflejan directamente en
los indicadores del FMS. Asi, la problemética no puede abordarse unicamente desde la
correccion individual, sino que requiere una intervencion integral que considere tanto el entorno
cultural como los factores operativos.

Ademas, se evidencia una brecha entre la disponibilidad de informacion telemétrica y la
capacidad de la organizacion para traducir esos datos en acciones efectivas de mejora. Aunque el
FMS ofrece una vision objetiva y en tiempo real del comportamiento de la flota, su uso no ha
sido completamente integrado en un sistema estructurado de gestion de la seguridad operativa.

La ausencia de un mecanismo formal de interpretacion, seguimiento y coaching basado en la
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data limita el aprovechamiento del potencial del sistema y dificulta la reduccion sostenible de los
eventos criticos.

El problema adquiere mayor relevancia al analizar su impacto econémico y operativo.
Los eventos criticos generan costos indirectos significativos derivados de mantenimientos
correctivos, dafios en estanterias, pérdida de producto y disminucién en la disponibilidad de los
equipos. Asimismo, afectan la eficiencia en el flujo de materiales, reducen la confiabilidad del
proceso logistico y pueden comprometer la capacidad de respuesta de la planta frente a la
demanda del mercado. Desde wuna perspectiva estratégica, la persistencia de estos
comportamientos contraviene los estandares globales de AB InBev en Seguridad y Salud en el
Trabajo (SST), lo que podria disminuir el desempefio corporativo en auditorias internas y
externas.

Ante esta situacion, se hace necesario un Plan de Mejora que permita integrar el analisis
de la telemetria, la intervencién conductual y la estandarizacion de procesos en torno a la
seguridad operativa. La solucion debe abordar tanto las causas técnicas como la identificacion de
operadores de alto riesgo mediante el FMS como las causas culturales, relacionadas con el afan
operativo y la falta de apropiacion de los protocolos de seguridad. El plan debe ser capaz de
reducir los eventos criticos, mejorar el comportamiento de la flota y fortalecer la cultura interna,

contribuyendo al cumplimiento de las metas de seguridad y eficiencia de la planta.
1.1. Problema de Investigacion

(De qué manera la implementacion de un plan de mejora basado en el andlisis de la
telemetria FMS puede optimizar el cumplimiento de los estandares de seguridad operativa en la
operacion de montacargas de la Planta Tocancipa de Bavaria?
1.2.  Pregunta Operativa Complementaria
(Cuadles son las causas técnicas, culturales y conductuales que explican la persistencia de eventos

criticos registrados en el FMS y como pueden intervenirse mediante estrategias combinadas de

coaching, seguimiento y ajuste operativo?
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2. Objetivos

2.1.  Objetivo general

Disenar e implementar un plan de mejora que permita optimizar el cumplimiento de los
estandares de seguridad operativa en Bavaria & Cia S.C.A., mediante la reduccion de eventos
relacionados con aceleracion, frenadas bruscas, impactos y ralenti, apoyado en el uso de matrices
de andlisis como DOFA, causa-efecto e instrumentos de priorizacion, con el fin de fortalecer la

cultura de seguridad y eficiencia en las operaciones.

2.2. Objetivos especificos

Diagnosticar las principales causas que generan incumplimiento en los estandares de seguridad
operativa (aceleraciones, frenadas bruscas, impactos y ralenti), a partir del analisis de registros
de desempeiio y comportamiento de la flota.

Revisar y ajustar el plan estructurado de seguridad operativa, con el fin de garantizar su
cumplimiento a cabalidad mediante acciones claras, mecanismos de control mas efectivos y

mayor apropiacion por parte de los colaboradores.
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3. Marco Teorico

El presente marco tedérico desarrolla los fundamentos conceptuales, técnicos y
académicos necesarios para comprender la problematica de seguridad operativa en la flota de
montacargas de la Planta Tocancipa de Bavaria, asi como los principios que orientan el disefio
del Plan de Mejora. Dado que el fendmeno analizado integra dimensiones conductuales,
tecnologicas, culturales, logisticas y organizacionales, este capitulo articula multiples teorias
consolidadas en la literatura especializada, siguiendo el rigor exigido por los trabajos de grado

del programa de Negocios Internacionales.

3.1.  Cultura de Seguridad Operativa

La cultura de seguridad es un constructo ampliamente estudiado en el campo de la
gestion operacional y se refiere al conjunto de valores, creencias, actitudes y practicas
compartidas por los miembros de una organizacion respecto a la seguridad. James Reason
(1997), uno de los autores mas influyentes en esta area, plantea que los errores humanos no
deben interpretarse como fallas individuales aisladas, sino como el resultado de fallas sistémicas
dentro del entorno laboral. Su modelo del "queso suizo" ilustra como multiples capas de defensa
pueden presentar vulnerabilidades que, al alinearse, permiten la ocurrencia de incidentes.

Complementariamente, Hudson (2001) propone el modelo Safety Culture Ladder, que
describe cinco niveles de madurez cultural: patolégico, reactivo, calculador, proactivo y
generativo. Las organizaciones mas avanzadas no solo cumplen normas, sino que integran la
seguridad como un valor intrinseco. En el contexto de la Planta Tocancip4, los registros del FMS
sugieren una cultura que oscila entre los niveles reactivo y calculador, donde la seguridad
depende en gran medida del control y el monitoreo, pero atin no se ha consolidado un sentido
profundo de corresponsabilidad.

Asimismo, la Bradley Curve de DuPont establece una transicion evolutiva del
comportamiento seguro basada en la madurez cultural: dependencia, independencia e
interdependencia. En el nivel interdependiente, los trabajadores adoptan précticas seguras no por
obligacidn, sino por conviccion, cuidandose mutuamente. La prevalencia de comportamientos
relacionados con el "afan" indica que la cultura operativa en Tocancipd aun no ha alcanzado

dicho nivel.
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3.2. Riesgo Operativo en Entornos Industriales

El riesgo operativo en plantas industriales se relaciona con la probabilidad de que un
evento adverso afecte personas, bienes, equipos o procesos. La teoria presentada por la norma
ISO 31000 enfatiza que la gestion del riesgo debe ser un proceso sistematico que incluya
identificacion, analisis y tratamiento de riesgos. En entornos como las operaciones internas de
Bavaria, donde confluyen maquinaria pesada, trafico constante y cargas variables, los riesgos
pueden intensificarse si no existen controles robustos.

Los montacargas, especificamente, presentan riesgos inherentes, entre ellos:

. Colisiones con estanterias o infraestructura.

. Aceleraciones bruscas que comprometen la estabilidad de la carga.
. Impactos que afectan equipos, producto o personas.

. Ralenti excesivo que altera la eficiencia energética y operativa.

Estos riesgos se incrementan cuando existe presion por cumplir metas productivas,
condiciones ambientales adversas o falta de capacitacion adecuada. La gestion del riesgo
operativo en tocancipa, por tanto, requiere integrar la tecnologia con una comprension profunda

del factor humano.

3.3. Telemetria Industrial y el FMS como Herramienta Predictiva

El Fleet Management System (FMS) es un sistema de telemetria disefiado para
monitorear y registrar en tiempo real los eventos operativos de una flota de montacargas. En la
industria moderna, la telemetria se utiliza como una herramienta predictiva que permite anticipar
fallas, detectar comportamientos inseguros y optimizar el uso de los equipos.

Diversos estudios en ingenieria industrial han demostrado que los sistemas de telemetria

facilitan:
. La deteccion temprana de comportamientos riesgosos.
. La implementacion de esquemas de mantenimiento preventivo.
. La clasificacion de operadores por niveles de riesgo.
. La reduccion de costos derivados de dafos y fallas.

. La mejora en la disponibilidad operativa de la flota.
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En Bavaria Tocancipa, el FMS registra eventos criticos que constituyen indicadores
directos de riesgo. Estos datos permiten generar perfiles de comportamiento, priorizar
intervenciones y disefiar estrategias de mejora basadas en evidencia objetiva, lo cual reduce el

sesgo propio de las evaluaciones exclusivamente subjetivas.

3.4. Conducta Organizacional y Comportamiento Seguro

El andlisis de la conducta organizacional permite comprender como factores internos
influyen en el comportamiento de los trabajadores. Robbins y Judge (2017) sostienen que la
conducta dentro de una organizacion es resultado de la interaccion entre factores individuales,
grupales y estructurales. En el caso de los montacarguistas de Tocancip4, el "afan" se configura
como un factor de presion ambiental que condiciona hdbitos operativos y puede llevar a la
transgresion de protocolos de seguridad.

El modelo de Behavior-Based Safety (BBS) plantea que el comportamiento seguro
puede modificarse mediante observacion sistemdtica, retroalimentacion inmediata y refuerzo
positivo. Cuando estos elementos se complementan con datos telemétricos del FMS, se obtiene

un mecanismo robusto que permite intervenir el comportamiento de manera objetiva,

personalizada y continua.

3.5. Seguridad y Productividad: Un Trade-Off Operacional

La literatura especializada reconoce la existencia de un aparente conflicto entre
seguridad y productividad. En entornos orientados al cumplimiento de indicadores operativos,
los trabajadores pueden priorizar la rapidez sobre el cumplimiento de normas. Sin embargo,
autores como Hale (2000) sefialan que una cultura de seguridad madura no solo reduce
incidentes, sino que incrementa la eficiencia global del proceso.

En operaciones logisticas, los eventos criticos generan:

e Retrabajos y pérdidas de tiempo.

e Dafios al producto e infraestructura.

e Mantenimientos correctivos no programados.

e Disminucion de la disponibilidad de equipos.
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Por lo tanto, mejorar la seguridad mediante la reduccidon de eventos criticos contribuye
directamente a la competitividad operativa, evidenciando que la seguridad es un habilitador, no

un obstaculo de la productividad.

3.6. Gestion del Cambio y Transformacion Cultural

Los cambios sostenibles requieren procesos estructurados de gestion del cambio. Kurt
Lewin (1947) propone el modelo "Descongelar — Cambiar — Recongelar”, que establece la
necesidad de preparar a la organizacion, implementar la transformacion y consolidar nuevos
habitos. Por su parte, Kotter (1996) desarrolla un modelo de ocho pasos que incluye generar
sentido de urgencia, crear una coalicion guia, comunicar la visiéon del cambio y consolidar
logros.

En el caso de Bavaria Tocancip4, la implementacion de un Plan de Mejora requiere:

e Sensibilizar sobre la magnitud del problema evidenciado por el FMS.

e Alinear a lideres, supervisores y montacarguistas.

e Establecer rutinas de seguimiento y coaching.

e Consolidar practicas seguras mediante capacitacion y monitoreo.

3.7. Integracion Conceptual para el Plan de Mejora

La integracion de los modelos de cultura de seguridad, telemetria, gestion del
comportamiento, riesgo operativo y cambio organizacional permite estructurar un Plan de
Mejora so6lido que responda a la problemadtica identificada. Desde esta perspectiva, el plan

propuesto articula:

1. Diagnostico basado en data (FMS como herramienta objetiva).
2 Clasificacion de operadores seglin niveles de riesgo.

3 Intervencion conductual mediante coaching y BBS.

4. Capacitacion y fortalecimiento de la cultura de seguridad.

5 Ajustes operativos y seguimiento continuo.

Con ello, el marco teorico constituye la base conceptual para fundamentar y validar las

decisiones metodologicas y estratégicas desarrolladas en este proyecto.
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4. Metodologia

La metodologia empleada en este trabajo responde a la necesidad de comprender y
abordar una problematica compleja que integra factores técnicos, culturales y conductuales
dentro de la operacion logistica de Bavaria en la Planta Tocancipd. Por ello, se adopta un
enfoque mixto, fundamentado en autores como Creswell (2014), que permite articular el analisis
cuantitativo de los datos del Fleet Management System (FMS) con técnicas cualitativas
orientadas a comprender las percepciones y motivaciones de los operadores. Este disefio
metodologico garantiza un diagnoéstico integral y la formulacion de un Plan de Mejora solido,

contextualizado y con fundamento empirico.

4.1. Diseiio de Investigacion

El estudio se enmarca en un disefio mixto explicativo secuencial (QUAN — QUAL).
Este tipo de disefio, descrito por John W. Creswell, permite iniciar con una fase cuantitativa
orientada a identificar patrones, niveles de riesgo y magnitud del problema, seguida de una fase
cualitativa destinada a explicar e interpretar los comportamientos observados.
Este enfoque es apropiado debido a que:
e La problematica del “afan” se manifiesta en datos cuantitativos (eventos FMS), pero
sus causas son de naturaleza humana y conductual.
e Permite triangular evidencia objetiva con experiencias subjetivas para disefiar
intervenciones efectivas.

e Genera un entendimiento completo del problema, evitando conclusiones sesgadas.

4.2. Enfoque de la Investigacion

El estudio posee un enfoque descriptivo-aplicado:

e Descriptivo, porque analiza y caracteriza los patrones de comportamiento de los
montacarguistas, la frecuencia de eventos criticos y las condiciones operativas de la
planta.

e Aplicado, porque la meta no es solo describir el problema, sino implementar un Plan

de Mejora que intervenga directamente la operacion y genere resultados medibles.
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Este enfoque garantiza la utilidad practica del proyecto dentro de la organizacion.

4.2.1 Poblacion y Muestra

5.2.1.1. Poblacion. La poblacion estd conformada por la totalidad de los operadores de
montacargas adscritos a la Planta Tocancipa de Bavaria. Estos operadores utilizan equipos
eléctricos e industriales que cuentan con sensores integrados y dispositivos de acceso vinculados

al FMS.

5.2.1.2. Muestra. Se utiliza un muestreo intencional, caracteristico de los estudios
mixtos, en el cual se selecciona a los participantes segun criterios definidos a partir del analisis
cuantitativo inicial.
La muestra incluye:
e Operadores clasificados como alto riesgo (segin frecuencia y severidad de eventos
FMS).
e Operadores clasificados como bajo riesgo, para comparar comportamientos y
practicas exitosas.
e Supervisores del area logistica.
Este muestreo asegura que se incluyan actores clave para comprender la dindmica real

del “afan” y los factores asociados.

4.3. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Instrumento Cuantitativo: Telemetria FMS

e Técnica: Analisis documental y mineria de datos.

e Instrumento: Base de datos del Fleet Management System.

e Unidad de Analisis: Eventos criticos (aceleraciones, frenadas bruscas, impactos y

ralenti).

El FMS permite obtener datos objetivos sobre el comportamiento de cada operador y su
evolucion en el tiempo.

Los reportes utilizados incluyen:

e Eventos criticos por dia y por operador.
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4.4.

4.5.

4.6.

e C(lasificacion por severidad.
e Registros de acceso.

e Historial de operacion por zonas.

Instrumento Cualitativo: Entrevistas Semiestructuradas

e Técnica: Etnografia.

e Participantes: Operadores de alto y bajo riesgo, supervisores.
¢ Objetos por encontrar:

e Percepcion del afan.

e Condiciones de presion operativa.

¢ Dificultades en el cumplimiento de protocolos de seguridad.

e Opiniones sobre el FMS y su utilidad.

Observacion Directa y Auditoria de Proceso

e Técnica: Observacion no participante.

e Escenario: Bodegas, pasillos, zonas de cargue.

e Se realiza para correlacionar los datos del FMS con:
e Estado fisico de los espacios.

e Flujo real de montacargas.

e Demarcaciones.

e Riesgos visibles.

Esta triangulacion permite validar el diagnéstico y afinar el disefio del plan.

Procedimiento Metodoldgico

El procedimiento se desarrolla en cuatro fases:
Fase 1: Diagnostico Cuantitativo
1. Extraccion de la base de datos FMS.

2. Validacion y limpieza de la informacion.
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3. Célculo de indicadores clave (KPIs):
o Impactos.
e Aceleraciones.
e Frenadas bruscas.
e Ralenti.
e Clasificacion de operadores por niveles de riesgo.
Fase 2: Diagnostico Cualitativo
1. Observacion y analisis de percepciones.
2. Identificacion de causas conductuales del afan.
Fase 3: Integracion de Resultados (Triangulacion)
1. Contraste entre datos del FMS y testimonios.
2. Validacién de hallazgos mediante observacion en campo.
3. Construccion de categorias analiticas.
Fase 4: Formulacion del Plan de Mejora
1. Disefio del programa de coaching basado en data.
2 Elaboracién de contenidos y capacitaciones.
3. Propuesta de ajustes operativos.
4 Definicion del sistema de seguimiento.
4.7. Indicadores de Gestion
Tabla 1
Efectividad de mejoras KPI'’s.

Indicador Definicion Meta
Reduccion de Eventos Criticos Disminucion porcentual de impactos, frenadasy  15%
aceleraciones.

Transformacion de Operadores de Porcentaje de operadores que pasan a niveles 50%

Alto Riesgo medio o bajo.

Cumplimiento del Coaching Sesiones ejecutadas vs. programadas. 100%
Ahorro por Dafios Indirectos Reduccion de costos derivados de siniestros. Cuantificar
Evitados

Nota. Para evaluar la efectividad del Plan de Mejora se establecen los siguientes KPIs.
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4.8. Consideraciones Eticas

El estudio cumple con los principios éticos establecidos para investigaciones aplicadas en
entornos laborales:

e Confidencialidad de la identidad de los operadores.

e Uso exclusivo de los datos FMS con fines de mejora y seguridad.

e Respeto por las politicas de Bavaria en materia de SST.

4.9. Limitaciones Metodologicas

Las principales limitaciones incluyen:

e Tiempo limitado para observar cambios culturales.

e Dependencia del correcto funcionamiento del FMS.

e Foco exclusivo en montacargas, sin intervencion directa en procesos externos.

Aun asi, el disefio metodoldgico permite obtener resultados confiables y aplicables en el

corto plazo.

4.10. Sintesis Metodologica

La metodologia mixta utilizada combina herramientas tecnoldgicas, analisis estructurado
y comprension del factor humano. Su disefio permite generar un diagndstico profundo y
proponer un plan de mejora con alto nivel de aplicabilidad, contribuyendo a la reduccion de

eventos criticos y al fortalecimiento de la cultura de seguridad en la Planta Tocancipa.



PRACTICA EMPRESARIAL BAVARIA. 26

5. Analisis Estratégico

El presente capitulo desarrolla un Andlisis Estratégico integral, disefiado exclusivamente
para este proyecto y alineado con las mejoras logradas en los capitulos anteriores. A diferencia
de la version inicial, este andlisis incorpora matrices totalmente nuevas, rigurosas y coherentes
con el problema central del “afan” operativo y la seguridad en la operacion de montacargas.

Se incluyen las matrices fundamentales (PESTEL, Porter y FODA) y se afiaden otras dos
matrices estratégicas altamente pertinentes para un proyecto de mejora en operaciones logisticas:
Matriz de Impacto vs. Esfuerzo y Matriz de Priorizacién de Riesgos, que fortalecen la toma de

decisiones y justifican técnicamente el plan propuesto.

5.1. Matriz PESTEL

La matriz PESTEL evalta los factores externos que influyen en la operacion logistica y
en la gestion del riesgo en Bavaria Tocancipa.

Factores Politicos

e Regulaciones nacionales sobre SST.

e Vigilancia del Ministerio de Trabajo.

e Estandares globales de AB InBev aplicados a todas las plantas.

Factores Econdmicos

e Costos derivados de dafios por eventos criticos.

e Variaciones en la demanda que pueden intensificar el afan operativo.

e Necesidad de optimizar la eficiencia para reducir gastos logisticos.

Factores Sociales

e Cultura del afan presente en la operacion.

e Percepcion del riesgo por parte de los operadores.

e Importancia del bienestar y seguridad del talento humano.

Factores Tecnologicos

e Uso del FMS como herramienta de telemetria.

e Avances en sensores, baterias y montacargas eléctricos.

e Integracion de datos en tiempo real para toma de decisiones.
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e Factores Ambientales

e Condiciones climaticas que pueden afectar zonas de cargue.

e Requerimientos de sostenibilidad energética para montacargas eléctricos.
e Factores Legales

e Legislacion colombiana en riesgos laborales.

e Auditorias internas y externas de cumplimiento.

e Obligaciones de reporte de incidentes.

5.2. Analisis de las Cinco Fuerzas de Porter

Este andlisis permite comprender la presion competitiva externa e interna que influye en
la necesidad de un Plan de Mejora.

1. Rivalidad entre competidores

Alta, debido a que otras plantas del grupo y empresas del sector compiten por estdndares
operativos superiores.

2. Amenaza de nuevos competidores

Moderada, por las altas inversiones tecnoldgicas requeridas.

3. Poder de negociacion de los proveedores

Bajo, ya que los montacargas y equipos son adquiridos mediante convenios corporativos.

4. Poder de negociacion de los clientes

Alto: distribuidores y consumidores exigen consistencia, calidad y continuidad en el
abastecimiento.

5. Amenaza de productos sustitutos

Baja en términos logisticos, pero existen alternativas tecnologicas para transporte interno

(AGVs, robots), lo que impulsa la mejora continua.

5.3. Matriz FODA

La Matriz FODA se construye con base en el contexto organizacional, la telemetria FMS
y el diagnostico previo.

Fortalezas
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e Uso de FMS como herramienta predictiva.

e (Cultura corporativa centrada en la seguridad.

¢ Flota de montacargas moderna y equipada con sensores.

e Estructura logistica establecida.

Oportunidades

e Alto potencial de reduccion de costos operativos.

e Posibilidad de estandarizar comportamientos seguros.

e Disponibilidad de datos para toma de decisiones.

e Integracion con sistemas globales de AB InBev.
Debilidades

e Cultura del afan arraigada.

e Variabilidad en comportamientos operativos.

e Falta previa de estructuracion en los programas de coaching.
Amenazas

e Incremento en la demanda que intensifique la presion operativa.
e Riesgo de incidentes graves por comportamientos inseguros.

e Auditorias desfavorables si persisten los eventos criticos.

5.4.  Matriz de Impacto vs. Esfuerzo

Tabla 2

Matriz de Impacto vs. Esfuerzo

Accién Impacto  Esfuerzo Ubicacién en la Matriz
Coaching individual basado en FMS Alto Medio Alta Prioridad
Capacitaciones de cultura de seguridad Alto Medio-Alto Alta Prioridad

Ajustes operativos en zonas criticas Medio Alto Priorizacion Condicional
Comunicacion visual (sefiales y alertas) Medio Bajo Ganancias Rapidas
Seguimiento semanal con supervisores  Alto Bajo Ganancias Rapidas
Rediseiio de rutas logisticas Muy Alto  Alto Proyecto Estratégico

Nota: Esta matriz permite priorizar las acciones del plan segiin su nivel de impacto esperado y el
esfuerzo requerido.
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5.5. Matriz de Priorizacion de Riesgos

Basada en la metodologia de andlisis de riesgos y en la severidad de eventos del FMS.

Criterios utilizados:

Probabilidad (P): frecuencia del evento segiin FMS.
Impacto (I): severidad del evento y dafio potencial.
Clasificacion de riesgos

Riesgo Alto (P alta, I alta):

Aceleraciones bruscas repetitivas.

Impactos severos contra estructuras.

Riesgo Medio (P media, I media):

Frenadas bruscas.

Ralenti excesivo.

Riesgo Bajo (P baja, I baja):

Desviaciones leves no recurrentes.

Resultado

Los riesgos identificados permiten justificar las prioridades del plan, enfocédndose

primero en los operadores y comportamientos del nivel de riesgo alto.

5.6.  Sintesis Estratégica

Con base en los analisis estratégicos y las matrices desarrolladas, se concluye que:

El entorno interno y externo exige operaciones seguras y disciplinadas.

El FMS es un activo tecnologico que ofrece una ventaja competitiva.

La cultura del afan es un riesgo estratégico que afecta productividad y seguridad.
Existe un alto potencial de mejora mediante coaching, capacitacion y ajustes
operativos.

Las matrices permiten priorizar acciones con alto impacto y viabilidad.

En conjunto, este andlisis estratégico fortalece la justificacion del proyecto y orienta la

toma de decisiones para una implementacion eficiente, sostenible y alineada con los objetivos

corporativos de Bavaria.
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6. Fases del Plan de Mejora

El plan esta dividido en cuatro fases principales:

Fase 1: Diagnostico y Priorizacion (Semana 1)

Extraccion y andlisis de datos del FMS.
Clasificacion de operadores en tres niveles: alto, medio y bajo riesgo.
Identificacion de zonas criticas en la planta.

Reunion inicial de socializacion con supervisores.

Fase 2: Intervencion Conductual (Semanas 2 a 6)

Ejecucion de coaching individualizado para operadores de alto riesgo.
Aplicaciéon del modelo BBS (Behavior-Based Safety).xw1
Retroalimentacion basada en evidencia FMS.

Seguimiento de cambios de comportamiento.

Fase 3: Fortalecimiento Cultural (Semanas 4 a 8)

Capacitaciones grupales sobre cultura de seguridad.
Talleres sobre percepcion del riesgo y gestion del afan.

Reforzamiento de practicas seguras mediante campafias visuales.

Fase 4: Ajustes Operativos y Seguimiento (Semanas 5 a 12)

Intervencion en zonas criticas (demarcacion, sefializacion, flujo operativo).
Revision de rutas internas y propuestas de optimizacion.
Reuniones semanales con supervisores para validar avances.

Evaluacion del impacto mediante KPIs.

6.1. Acciones Detalladas del Plan

a) Coaching Individual Basado en FMS

Sesiones quincenales por operador de alto riesgo.
Analisis conjunto de eventos criticos.
Establecimiento de metas individuales.

Registro de compromisos y avances.

b) Ajustes Operativos en Zonas Criticas
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e Megjoras en sefializacion y demarcacion.

e Revisidn de rutas de transito.

e Reduccion de zonas de congestion.

e Ajustes en tiempos de entrega que disminuyan la presion.

¢) Sistemas de Seguimiento Semanal

e Comité de Seguridad Operativa (CSO) semanal.

e Revision de KPlIs.

e Retroalimentacion entre supervisores.

e Actualizacion de la matriz de priorizacion de riesgos.

31

6.2. Responsable del plan

Tabla 3

Responsables del Plan

Rol Responsable Funciones

Lider del proyecto Practicante (autor del plan) Ejecutar el plan, medir KPIs, coordinar
acciones.

Supervisor de logistica

Supervisores de turno

Dar soporte operativo, validar avances.

BBS.

Apoyo en capacitaciones y programa

Coordinaciéon de SST Area de Seguridad y Salud en el
Trabajo
Operadores Montacarguistas

Participacion activa en coaching y
formacion.

Nota: La presente tabla detalla sobre quien recae cada responsabilidad.

6.3.

Cronograma de gannt

Tabla 4

Cronograma del Plan de Mejora

Fase

Actividades

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ENERO | FEBRERO

Fase 1

Diagnostico y clasificacion

Fase 2

Coaching conductual

Fase 3

Capacitaciones y cultura

Fase 4

Ajustes operativos y seguimiento

Fase 5

Redaccion del informe y correccion del tutor

Fase 6

Preparacion de presentacion y entrega

Nota: Distribucion temporal de actividades ejecutadas durante el periodo de practicas en Bavaria

Tocancipa.
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6.4. KPIs del Plan de Mejora

Los siguientes indicadores permiten evaluar el éxito del plan:
¢ Indicadores Principales
1. Reduccion de eventos criticos: Meta del 15%.

2. Transformacion de operadores: 50% de operadores de alto riesgo pasan a riesgo

medio o bajo.
3. Cumplimiento del coaching: 100% de sesiones ejecutadas.
4. Reduccion de costos asociados: Disminucion mensual de dafios operativos.

¢ Indicadores Complementarios

1. Cumplimiento de capacitaciones: 90% de asistencia.
2. Ejecucion de mejoras operativas: 100% de ajustes implementados.
3. Participacion de supervisores: 100% en comités semanales.

6.5. Resultados Esperados

¢ Disminucion sostenida de eventos criticos.

e (Cambio positivo en comportamientos de riesgo.
e Reduccion del afan operativo.

e Mayor madurez en la cultura de seguridad.

e Optimizacion del desempefio de la flota.

e Reduccidn de costos por dafios operativos.

6.6. Conclusion de la Propuesta

El Plan de Mejora esta disefiado para ser realista, aplicable y alineado con las necesidades
de la Planta Tocancipa. Su enfoque integral combinando tecnologia, comportamiento y ajustes
operativos garantiza un impacto significativo en seguridad, eficiencia y cultura organizacional.
Es un plan solido, estratégicamente priorizado y sustentado en datos, lo que permite su

implementacion inmediata y su evaluacion continua.
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7. Resultados Cuantitativos del FMS

Los datos obtenidos del FMS muestran una evolucion significativa en el comportamiento
operativo de los montacarguistas. Para este andlisis, se registraron las alertas criticas
correspondientes a los meses de julio, agosto, septiembre, octubre y el acumulado hasta el 20 de

noviembre.

7.1. Datos mensuales de alertas FMS

Tabla 5§

Datos mensuales de alertas FMS

Mes Alertas Registradas
Julio 1206
Agosto 1226

Septiembre 684
Octubre 554
Noviembre 574
Nota: A continuacion, se presento la tabla lineal con el total de alertas reportadas por mes.

7.2. Interpretacion de los datos

Los resultados muestran cuatro comportamientos clave:

Altos niveles de alertas en julio y agosto: ambos meses superaron las 1200 alertas,
reflejando una operacion con altos niveles de presidon, comportamientos inseguros y poca
estandarizacion.

Disminucion notable en septiembre: se evidencia una caida del 44% respecto a agosto, lo
cual coincide con el inicio de acciones de intervencion tempranas y refuerzo operativo.

Reduccion sostenida en octubre: las alertas contintian disminuyendo, alcanzando 554, lo
cual indica un impacto positivo del proceso de sensibilizacion y control.

Comportamiento positivo en noviembre: con solo 242 alertas al dia 20, se proyecta que el
mes finalizara con cifras menores a octubre, consolidando la tendencia descendente.

Estos datos reflejan una mejora considerable en la operacion durante el periodo

analizado.
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8. Resultados Cualitativos

Los resultados cualitativos provienen de entrevistas, observacion directa y sesiones de
coaching.
8.1.  Percepcion del cambio por parte de los operadores
Los operadores expresan
e Mayor conciencia del riesgo debido a la retroalimentacion basada en el FMS.
e Mejor entendimiento de coémo su conducta afecta la seguridad y la productividad.
e Disminucién del afan al recibir acompafiamiento personalizado.
Aporte de los supervisores
Los supervisores reportan:
e Mayor control del comportamiento de los operadores.
e Reduccion visible de maniobras inseguras.
e Mayor cumplimiento de rutas, pausas y tiempos de operacion.
Observaciones en campo
La observacion directa permiti6 identificar:
¢ Flujo més ordenado de montacargas.
e Reduccion de tramos con congestion.

e Mayor respeto por sefalizaciones y rutas demarcadas.



PRACTICA EMPRESARIAL BAVARIA. 35

9, Discusion de los Resultados

Relacion con los objetivos del proyecto

Los resultados demuestran que:

e Existe una reduccion real de eventos criticos, cumpliendo el objetivo de mejorar la
seguridad operativa.

e La intervencion conductual fue efectiva, debido a que los operadores ajustaron su
comportamiento con base en datos objetivos.

e Los ajustes operativos en zonas criticas contribuyeron significativamente a la

reduccion de alertas.

9.1. Relacion con el diagndstico inicial

2

En el planteamiento del problema se identifico que el “afdn” era un detonante de
conductas inseguras. Los resultados confirman esta hipdtesis, pues:
e Al intervenir el afan mediante coaching y sensibilizacion, las alertas disminuyeron.

e La curva descendente coincide con el refuerzo cultural y la supervision.

9.2. Relacion con el marco teorico

Los resultados se alinean con:

e Reason (1997): los eventos criticos no son fallos individuales, sino fallos sistémicos
que se corrigen mediante multiples capas (coaching, capacitacion, ajustes operativos).

e Hudson (2001): la cultura avanza de reactiva a proactiva cuando la organizacion
implementa rutinas disciplinadas.

e Modelos de BBS: la retroalimentacion basada en evidencia modifica

comportamientos.

9.3.  Evidencia del impacto del plan

La disminucion de mas del 50% entre agosto y octubre demuestra que el plan genero

efectos tangibles sobre:
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. La eficiencia.

. El comportamiento del operador.
. La cultura de seguridad.

. La estabilidad operativa.

9.4. Conclusion de los Resultados

Los resultados presentados evidencian que el Plan de Mejora logré influir positivamente
en la operacion logistica de la Planta Tocancipa. La reduccion sostenida de alertas demuestra que
la combinacion de coaching, capacitacion, control operativo y uso de datos telemétricos es
efectiva y genera cambios reales en la cultura organizacional.

Con estos avances, la planta se posiciona en un nivel superior de madurez en seguridad

operativa y en alineacion con los lineamientos globales de AB InBev.
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Conclusiones

El presente trabajo de grado tuvo como propdsito analizar, intervenir y mejorar la
seguridad operativa de la flota de montacargas en la Planta Tocancipa de Bavaria mediante el
disefio e implementacion de un Plan de Mejora basado en datos telemétricos del Fleet
Management System (FMS), estrategias de coaching, fortalecimiento cultural y ajustes
operativos. A partir del proceso desarrollado, se formulan las siguientes conclusiones generales y

especificas.

Conclusion General

El estudio permitié demostrar que la combinacién de analisis telemétrico, intervencion
conductual y fortalecimiento de la cultura de seguridad constituye un enfoque integral y
altamente efectivo para reducir los eventos criticos en la operacion logistica interna. La
aplicacion del Plan de Mejora generd una disminucion significativa en las alertas del FMS,
transformo comportamientos de riesgo asociados al afan operativo y consolidd practicas seguras

que fortalecen la eficiencia global de la planta.

Conclusiones Especificas

a) Comprension profunda del problema
El diagnéstico evidencid que el afan operativo es un factor cultural que influye
directamente en los comportamientos inseguros de los montacarguistas. Este hallazgo permitid

orientar la intervencion hacia el componente humano, mas alla de lo técnico.

Efectividad del analisis telemétrico

El FMS se consolid6 como una herramienta objetiva, confiable y estratégica para

identificar patrones de riesgo, clasificar operadores y medir la efectividad del plan. Su uso

sistematico facilitd la toma de decisiones informadas.
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a) Impacto del coaching individualizado
El coaching basado en datos permitié que los operadores de alto riesgo entendieran las
consecuencias de su comportamiento y adoptaran practicas seguras. Es una herramienta esencial
para reducir comportamientos asociados al afan.
b) Importancia del fortalecimiento cultural
Las capacitaciones y la sensibilizacion ayudaron a transformar la percepcion del riesgo,
promoviendo una actitud mas consciente, responsable y alineada con los estdndares de AB
InBev.
¢) Resultados cuantitativos contundentes
La reduccion sostenida de alertas entre julio (1206) y octubre (554), y el bajo registro
actual de noviembre, demuestran que el Plan de Mejora tuvo un impacto positivo directo en el
comportamiento de los operadores y en la estabilidad operativa.
d) Articulacion exitosa entre tecnologia y comportamiento humano
El proyecto evidencidé que la seguridad operativa no depende exclusivamente de
tecnologia o normas, sino de la integracion equilibrada entre herramientas de control, formacion,
acompafiamiento y cultura organizacional.
e) Aporte estratégico para la organizacion
El plan contribuye al cumplimiento de los pilares corporativos de AB InBev relacionados
con seguridad, eficiencia y disciplina operacional. Ademads, posiciona a la Planta Tocancipa en

un nivel superior de madurez en cultura de seguridad.

Reflexion Final

Este proyecto demuestra que transformar la seguridad operativa requiere trabajar
simultdneamente en los aspectos técnicos, humanos y culturales. Al reducir eventos criticos,
mejorar la percepcion del riesgo y promover practicas seguras, se generan beneficios sostenibles
tanto para la operacion logistica como para el bienestar de los colaboradores.

La experiencia adquirida y los resultados obtenidos confirman que el enfoque adoptado
es replicable y escalable a otras plantas del pais, aportando valor significativo a la organizacion y
reafirmando el impacto positivo que puede tener un proyecto de grado bien estructurado y

fundamentado.
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Limitaciones del Estudio

El desarrollo de este proyecto de mejora permitié obtener resultados importantes en la
reduccion de eventos criticos y el fortalecimiento de la cultura de seguridad en la Planta
Tocancipa de Bavaria. No obstante, como todo proceso investigativo y aplicado, presenta ciertas
limitaciones que deben considerarse tanto para la interpretacién adecuada de los resultados como
para el disefio de futuros proyectos.

La identificacion de estas limitaciones aporta transparencia, rigurosidad académica y un

marco realista sobre el alcance del plan de mejora implementado.

Limitaciones Metodologicas

a) Tiempo limitado de intervencion
El proyecto se desarroll6 en un periodo especifico (julio a noviembre), lo que restringe la
posibilidad de evaluar la sostenibilidad del cambio a largo plazo. Una intervencion de mayor
duracidn permitiria analizar:
e Comportamientos en temporadas de alta demanda.
e Estabilidad del cambio cultural.
e Fluctuaciones en la operacion a lo largo del afio.
b) Dependencia del FMS como Unica fuente de datos cuantitativos
Aunque el FMS es una herramienta confiable, los datos dependen de:
e Correcto funcionamiento de sensores.
e (alibracion periodica.
e Registro adecuado de operadores.
Cualquier falla del sistema puede afectar la precision de los registros.
¢) Muestra reducida en entrevistas cualitativas
Por limitaciones de tiempo y disponibilidad operativa, las entrevistas se realizaron a un
nimero especifico de operadores y supervisores. Esto puede reducir la diversidad de

percepciones sobre el afan operativo.
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Limitaciones Operativas

a) Cambios simultaneos en la operacion
Durante el desarrollo del plan, la planta realizo ajustes internos propios de su operacion
regular (movimientos de producto, reorganizacion de zonas). Estos cambios pueden influir en los
resultados al modificar:
¢ Flujos de transito.
e Volumenes de operacion.
e Condiciones de presion en ciertos turnos.
b) Disponibilidad de operadores para el coaching
Las actividades de coaching dependian de:
e Horarios de turno.
e (Carga operativa.
¢ Disponibilidad del operador.
En algunos casos, las sesiones debieron ser reprogramadas, lo que puede afectar la

uniformidad del proceso.

Limitaciones Culturales

a) Persistencia del afan operativo

Aunque se logré una reduccion significativa en comportamientos inseguros, el afan es un
fenomeno cultural profundo. Su eliminacidon completa requiere:

e Mas tiempo.

e Refuerzo constante.

e Participacion de lideres en todos los niveles.

e Resistencia al cambio

Algunos operadores pueden mostrar resistencia inicial al uso del FMS y al coaching.

Aunque la participacion fue positiva, siempre existiran distintas velocidades de adaptacion.

Limitaciones Estratégicas

a) Enfoque exclusivo en montacargas
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El proyecto se centro en la operacion de montacargas, por lo que no aborda:

e Riesgos en otras maquinas de apoyo.
e Operaciones manuales.
e Procesos externos al area logistica.

Esto limita la generalizacion inmediata de los resultados.

Dependencia del liderazgo operativo

El éxito del plan depende en gran medida de:

e Supervisores comprometidos.

e Lideres que refuercen comportamientos seguros.
e Continuidad administrativa.

Un cambio en liderazgo podria afectar la continuidad del proceso.

Conclusion de las Limitaciones

41

Las limitaciones identificadas no invalidan los resultados obtenidos; por el contrario,

permiten comprender mejor el alcance real del proyecto y plantear lineas de mejora futura. A

través de la identificacion transparente de estos factores, se fortalece la credibilidad del estudio y

se sientan bases claras para intervenciones mas amplias, sostenibles y estratégicas dentro de

Bavaria.

Estas limitaciones deben ser consideradas como oportunidades para profundizar en la

cultura de seguridad, ampliar el alcance del analisis y continuar perfeccionando el modelo de

mejora continua en la organizacion.
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